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(§) Kunststoffmasse zum Verfullen von Hohlraumen innerhalb eines mit einem Bundel aus parallelen Stahldraht n 
oder Litzen gefullten Kunststoffrohres 

Die Erfindung betrifft eine Kunststoffmasse zum Verfullen 
der Hohlraume innerhalb eines mit einer Vielzahl aus Stahl- 
drahten bzw. Stahllitzen gefulften Kunststoffrohres. Sie be- 
steht aus einem zunachst dunnflussigen Kunststoff, z. B. aus 
Polyurethan, welcher durch Zugabe eines Harters in einen 
festen, leicht verformbaren Zustand ubergeht. Der Kunst- 
stoff wird dabei in der Flussigphase mit mehlfeinen, festen, 
basischen Part ike In, z. B. aus Zement, Flugasche o. a., und 
mit geschlossenporigen, leicht verformbaren, kompressi- 
blen Partikeln, z. B. aus gemahlenem Schaumstoff, Kork o. a. 
vermischt. 
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Patentanspriiche 



1. Kunststoffmasse zum Verfiillen der Hohlraume 
innerhalb ernes, mit einer Vielzahl aus parallelen 
Stahldrahten bzw. Stahllitzen gefullten Kunststoff- 
rohres, wie es z. B. als Zugglied fiir Schragkabel- 
briicken o.a. verwendet wird. bestehend aus einem 
zunachst dunnflussigen Kunststoff, z. B. aus Poly- 
urethan. welcher durch Zugabe eines Harters in 
einen festen, leicht verformbaren Zustand uber- 
gehu dadurch gekennzeichnet, dass der Kunststoff 
in der Flussigphase mit mehlfeinen, festen, basi- 
schen Partikeln, z. B. aus Zement, Flugasche o.a\, 
und mit geschlossenporigen, leicht verformbaren, 
kompressiblen Partikeln, z. B. aus gemahlenem 
Schaumstoff, Kork o.a. vermischt ist 

2. Kunststoff masse wie Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die mehlfeinen, festen basischen 
Partikel und die geschlossenporigen, leicht ver- 
formbaren, kompressiblen Partikel zuerst mitein- 
ander vermischt sind und danach der Flussigphase 
des Kunststoffes beigegeben sind. 

3. Kunststoffmasse wie Anspruch 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die mehlfeinen, festen. basi- 
schen Partikel vorwiegend an den A^s^nfjachen 
der geschlossenporigen. leicht verformbaren, kom- 
pressiblen Partikel angelagert sind. 

4. Kunststoffmasse wie Anspruch 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet. dass dem Kunststoff in der Flus- 
sigphase zusatzlich eine mit dem Kunststoff bzw. 
Kunststoff-Partikel-Gemisch nicht reagierende, 
flussig bleibende Komponente, z. B. aus Mineralol 
o.a. beigegeben ist. 

5. Kunststoffmasse wie Anspruch 1 bis 4 dadurch 
gekennzeichnet, dass ihre Haftung an den Drahten/ 
Litzen durch eine diinne Beschichtung der Draht- 
/Litzen-Oberflachen mit einem Gleitmaterial, z.B. 
Ol oder Fett, aufgehoben oder vermindert ist. 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine zunachst dunnfliissige und 
durch Zugabe eines Harters zu einer festen, leicht ver- 
formbaren aushartenden Kunststoffmasse zum Ausfiil- 
len der Hohlraume eines mit einem Kunststoffrohr urn- 
gebenen Bundels aus parallelen Stahldrahten — oder 
Litzen hoher Festigkeit. 

Draht- oder Litzenbiindel dieser Art werden vielfach 
als Zugglieder fur Schragkabelbrucken oder sogenann- 
te seilverspannte Tragwerke verwendet. Die Kunst- 
stoffmasse dient dabei sowohl zur satten Verfullung al- 
ter nach dem Einschieben der Drahte bzw. Litzen ver- 
bleibenden Hohlraume im Rohrinneren als auch als se- 
kundarer Korrosionsschutz, wahrend das Kunststoff- 
Hiillrohr den primaren Korrosionsschutz des Draht- 
bzw. Litzenbundels bildet. 

Durch die feste. leicht verformbare Fullmasse sollen 
die Drahte oder Litzen in ihrer gegenseitigen Lage zu- 
einander fixiert bleiben, so dass die Ordnung der Drahte 
bzw. Litzen auch bei Biegung des Kunststoff- Hullrohres 
und/oder bei Querdruck auf das Kunststoffrohr — z. B. 
an Umlenkstellen - erhalten bleibt. Dabei soli die Full- 
masse als sekundarer Korrosionsschutz rissefrei blei- 
ben, d.h. sie soli den Dehnungen der Drahte oder Litzen 
folgen konnen und soli an der Umhullung bzw. an den 
Drahten bzw. Litzen gut haften. 

Diese Aufgaben konnen mit den bisher b kannt ge- 
wordenen Fullmassen nicht befriedigend gelost werden. 



Bekannt ist z. B. das Verfiillen der Hohlraume mit 
Zementmilch. Dies bedeutet jedoch. dass das Verfiillen 
erst in der Endlage des Zuggliedes am Bauwerk — also 
nach abgeschlossener Montage — vorgenommen wer- 

5 den kann, da bei fruherer Verfullung und ausgeharteter 
Zementmilch eine Verformung des Zuggliedes (z.B. zum 
Aufwickeln auf Haspeln bzw. bei Montagevorgangen) 
nicht mehr moglich ist. 

Das einwandfreie Verfiillen des Hullrohres, wobei 

io auch die feinsten Hohlraume zwischen den Drahten 
oder Litzen voll mit Zementmilch ausgefullt sein sollten, 
ist an dem nach der Montage im allgemeinen frei han- 
genden Zugglied nur mit grossem zusatzlichem Auf- 
wand moglich und daher teuer. Weiter lassen sich Risse 

15 in der erhartenden Zementfiillmasse und Ablosungen 
von der Umhullung bei Dehnungen infolge Temperatur 
oder Belastung nicht ausschliessen. 

Bekannt ist auch das Verfiillen der Hohlraume mit 
einem Korrosionsschutz- Fett. Dies kann bereits im 

20 Werk erfolgen, die Drahte/Litzen konnen sich innerhalb 
des Hullrohres bei Transport und Montage gegenein- 
ander verschieben, da sie wegen der Verdrangbarkeit 
des Fettes in ihrer zentrischen Lage zum Hiillrohr unter 
dem Einfluss der Schwerkraft bzw. bei Biegung und/ 

25 oder Querdruck nicht fixiert sind. Eine aus reich end dik- 
~ ke Fcttschicht fur den sekundaren Korrosionsschutz der 
Drahte oder Litzen ist damit nicht sicher gewahrleistet 
Wesentlich nachteiliger ist aber, dass bei grosser Erwar- 
mung des Zuggliedes, z. B. bei starker Sonnenbestrah- 

30 lung bis zu 80°C, das Fett flussig werden kann. Dies 
bedingt eine absolut dichte Umhullung des Draht- bzw. 
Litzenbundels, insbesondere auch am Ubergang zu den 
Endverankerungen, die auch fiir die Aufnahme des oft 
betrachtlichen hydrostatischen bzw. thermisch beding- 

35 ten Innendruckes geeignet sein muss. Damit wird ein 
zusatzlicher Aufwand fur die Umhullung erforderlich, 
ganz abgesehen von den verhaltnismassig hohen Ko- 
sten eines Korrosionsschutz- Fettes. 

An die Fullmasse fur im Werk gefertigte, mit elastisch 

40 verformbaren Kunststoff-Hullrohren umgebene Paral- 
leldraht- oder Litzenbundel als Zugglieder fur Schrag- 
kabelbrucken oder ahnliche Tragwerke sind also folgen- 
de Anforderungen zu stellen: 

45 1. Gute Fliessfahigkeit (hohe Viskositat) und damit 
satte Verfullung aller Hohlraume innerhalb des 
Hullrohres. 

2. Ausharten der Fullmasse in einen festen, aber 
leicht verformbaren Zustand, so dass ein Aufwik- 

50 keln des Zuggliedes auf Haspeln moglich ist. 

3. Ausreichende Stabilisierung der zentrischen La- 
ge des Draht- oder Litzenbundels innerhalb des 
Hullrohres durch die Fullmasse. 

4. Hochwertiger, standig wirksamer, sekundarer 
55 Korrosionsschutz der Drahte bzw. Litzen durch die 

Fullmasse, auch bei Verformungen und Zugbean- 
spruchungen der Drahte oder Litzen im Montage- 
und im Endzustand. 

5. Ahnliche Temperatur-Dehnwerte von Hiillrohr 
60 und Fullmasse. 

6. Gute Haftung der Fullmasse an Metall bzw. 
Kunststoff, urn Abldsen des Hullrohres von der 
Fullmasse, z.B. bei Erwarmung des Hullrohres 
durch Bestrahlung zu vermeiden. 

65 7. Keine Viskositatsanderung der Fullmasse bei Er- 
warmung und somit beim Aufbau eines hydrauli- 
schen Innendruckes. 
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Diese Anfordcrungen konnen mit cincr crfindungsge- 
mass zusammengesetzten Fullmasse im wesentlichen 
erfullt werden. 

Als Grundmaterial dient ein reaktionshartender 
Kunststoff, z.B. Polyurethan, welcher durch einen geeig- 5 
neten Harter in bekannter Weise bei Topfzeiten von 
30-60 Minuten in eine feste, gummielastische Konsi- 
stenz tibergeht. Durch Beimischen mehlfeiner, fester, 
basischer Partikel. z. B. aus Zement, Flugasche o.a., er- 
gibt sich bei Zutritt von Feuchtigkeit eine alkalische io 
Wirkung und damit eine deutliche Erhohung des Korro- 
sionsschutzes der Drahte/Litzen, so dass selbst Risse in 
der gummielastischen Fullmasse nicht zu Schaden fiih- 
ren, wie Versuche gezeigt haben. 

Um die Versteifung der Fullmasse durch die Beimi- 
schung der festen Partikel im ausgeharteten Zustand zu 
kompensieren, werden erfindungsgemass leicht ver- 
formbare, geschlossenporige, kompressible Partikel der 
Mischung beigefugt. Diese Partikel mit ihren luft- oder 
gasgefiillten Poren lassen sich also auf kleinere Volumi- 
na zusammendrucken und nehmen nach Entlastung wie- 
der ihr urspriingliches Volumen an. 

Die Steifigkeit der gummielastischen Masse kann da- 
mit bis auf die Werte von Schaumstoffen reduziert wer- 
den, wodurch der Verforrnungswiderstand der so herge- 
stellten Zugglieder nicht wesentlich grosser ist als bei 
nicht verfiillten Hullrohren und damit ein Aufwickeln 
auf Haspeln moglich wird. 

Die Zugabe von feinporigen Partikeln hat zudem den 
Vorteil t dass eine gleichmassige Verteilung der Poren in 
der ganzen Fullmasse moglich ist. Bei den bekannten, 
selbst porenbildenden Fullmassen ist dagegen eine 
gleichmassige Verteilung der Poren bei den hier erfor- 
derlichen grossen Fertigungslangen technisch nicht, 
oder nur mit aufwendigen Massnahmen realisierbar. 

Eine andere Moglichkeit, den Verformungswider- 
stand der Zugglieder beim Aufwickeln auf Haspeln zu 
verringern, vor allem bei dicken Zuggliedern, d. h. bei 
grosser Draht/Litzen-Anzahl, besteht erfindungsge- 
mass darin, dass die einzelnen Drahte/Litzen mit einem 
diinnen Fettuberzug versehen sind, der nach der Injek- 
tion der Fullmasse als Gleitschicht zwischen dieser und 
den Drahten/Litzen wirkt. Die Drahte/Litzen konnen 
sich dann beim Aufwickeln in Langsrichtung gegenein- 
ander verschieben, wahrend ihre Lage bzw. Anordnung 45 
innerhalb des Hiillrohres durch die Fullmasse stabilisiert 
wird. in der Praxis ist dieser Fettuberzug der Drahte/ 
Litzen meist schon durch den Herstellungsvorgang ge- 
geben. Bei Litzen kann der Fettuberzug auch zum Auf- 
fullen der Rillen zwischen den Drahten einer Litze ver- 
starkt werden, so dass sich ein in der Fullmasse leicht 
gleitender Kreisquerschnitt ergibt. Die Gleitschicht 
kann dabei gleichzeitig zur Erhohung des Korrosions- 
schutzes der Drahte oder Litzen herangezogen werden. 

Ein weiterer Erfindungsgedanke besteht darin, die fe- 
sten und feinporigen, leicht verformbaren Partikel zu- 
nachst fur sich miteinander zu vermischen. Die festen 
Partikel, z. B. das Zementmehl. lagert sich dabei durch 
Haftung an der Aussenflache der feinporigen Partikel 
an. Damit wird erreicht, dass das TrockengemiscrT et- 
wa das gleiche spezifische Gewicht erhalt wie die Flus- 
sigphase des Kunststoffes. Ein mogliches Absetzen des 
allein spezifisch schwereren Zementmehles bis zur Ver- 
festigung der Flussigphase kann dadurch vermieden 
werden. 

Je nach der Menge der zugesetzten festen bzw. poro- 
sen Partikel und deren Mahlfeinheit kann es erforder- 
lich sein die Viskositat der Fullmasse beim Injizieren zu 
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vcrgrosscrn. Hicrzu diem cine fliissig bleibende, also mit 
dem Kunststoff- Partikelgemisch nicht reagierende 
Komponente, z. B. Mineralol. welche in feinsten Tropf- 
chen in die ausgehartete Kunststoffmasse eingelagert 
bleibt. 

Die erfindungsgemass zusammengesetzte Kunststoff- 
Fullmasse hat auch bei grossem Zusatz von festen Parti- 
keln, z. B. Zementmehl, ahnliche Temperatur-Dehnwer- 
te wie das Kunststoff- Hullrohr, so dass ein Abldsen des 
Hullrohres von der Fullmasse bei Temperatur-Einwir- 
kungen nicht zu erwarten ist Dieses Ablosen kann vor 
allem dann zu einer wesentlichen Verminderung des 
Korrosionsschutzes fiihren, wenn das Hullrohr Schad- 
stellen aufweist, durch die aggressive Medien in den 
durch die Ablosung entstandenen Ringspalt eindringen 
konnen. 

Die Herstellung eines stets satten Kontaktes zwi- 
schen Fullmasse und Hullrohrwandung kann erfin- 
dungsgemass noch dadurch gesteigert werden, dass di 
Fullmasse in leicht abgekuhltem Zustand eingepresst 
wird. Bei Erwarmung auf Normaltemperatur entsteht 
dann durch die Erhohung des Luft/Gas-Druckes in den 
Poren eine Volumenvergrdsserung der Fullmasse, wo- 
durch diese an die Hullrohr-Innenwand angedruckt 
wird. 

Die erfindungsgemass zusammengesetzte Fullmasse 
erfullt also die an sie gestellten Anforderungen in wei- 
tem Masse, wobei besondere Gegebenheiten durch ein 
entsprechend angepasstes Mischungsverhaltnis der 
Komponenten berucksichttgt werden kdnnen. 

Ein besonderer Vorteil ergibt sich noch aus derTatsa- 
che, dass durch die Beimischung der drei Komponenten, 
z. B. Zementmehl, Korkmehl und Petrool, der Gewichts- 
anteil des Kunststoffes Polyurethan erheblich verrin- 
gert werden kann, z.B. unter 50%, wodurch sich eine 
wesentliche Verringerung der Kosten fur die Fullmasse 
ergibt, da die drei Komponenten im Verhaltnis zum 
Kunststoff kostenmassig kaum ins Gewicht fallen. 
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